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© Verbindungsvorrichtung, Verf ahren zur HersteJIung derselben, Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
und Verwendung der Verbindungsvorrichtung 

© Die vorliegende Erfindung betrffft eine Verblndungevor- 
rtchtung, inebesondero Fetsanker, weiche umfafct: einen 
Grundkorper (10) r zumindest einen Vorsprung (20) und ©In 
Kernolement (30), wobel dor Grundkorper (10) und/oder dor 
Vorsprung (20) aus el nam Polymer geblldet und mit oinem 
oder mehreren Veretarkungselementen (12) verstarkt ist 
bzw. sind. Die vorliegende Erfindung botrifft werterhin oin 
Verfehren zur Horstollung olner Verbindungsvorrichtung, 
insbesondere einor erfindungsgemaBon Verbindungsvor- 
richtung, aine Vorrichtung zur Durchfuhrung oinBS, Insbe- 
sondere erfindungsgemaBan Verfahrens zur Herstellung 
elnar, Insbesondaro erfindungsgemaSen Verbindungsvor- 
richtung und waiterhin eine Verwendung elner erfindungs- 
gemSSen Verblndungsvorrichtung fQr Fetsanker, Schrauben. 
■ GerOste, Rohrverbindungen, G8St§nge, Mastan, Aufhungun- 

Cgen, Betonarmierungen, Zugstangen und/oder fur Schalt- 
stangen, insbesonder© elektrisch nicht leltonde Schaitstan- 
gen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbindungs- 
vorrichtung, ein Verfahren zur Herstellung derselben, 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens und 
eine Verwendung der Verbindungsvorrichtung. 

DE 38 34 266 Al offenbart einen Zugstab aus Faser- 
verbundwerkstoff, welcher mit einer Profiiierung aus ira 
Schnitt trapezfdrmigen Rippen und Vertiefungen verse- 
hen ist Die Profiiierung wird dadurch erzeugt, daB auf 
den Zugstab wahrend des Erhartens des die unidirektio- 
nalen Fas em einhullenden und miteinander verkleben- 
den Kunstharzes von auBen in radialer Ricfatung ein 
Verformungsdruck aufgebaut wird, durch den die Ver- 
tiefungen als Einpragungen erzeugt werden. Der Ver- 
formungsdruck hat jedoch zur Folge, daB die unidirek- 
tionalen Fasem in Richtung zur Mitte hin des Zugstabes 
verschoben werden, wodurch die radial auBeren Berei- 
che des Zugstabes nicht hinreichend verstarkt sind und 
keine hohe Scherkraft aufnehmen kdnnen. 

EP 560 362 A2 offenbart eine faserverstarkte Kunst- 
stoffarmiening fur Beton, wobei vorspringende Ab- 
schnitte und Nuten abwechselnd auf der AuBenseite 
vorgesehen sind, urn ein ungleichmaBiges Oberflachen- 
profil bereitzustellen. Die vorspringenden Abschnitte 
bzw. Nuten werden durch ein PreBverfahren wahrend 
des Extrudierens des Kunststoffharzes in eine PreBform 
erzeugt Alternativ konnen die vorspringenden Ab- 
schnitte bzw. Nuten durch Schneiden bzw. FrSsen er- 
zeugt werden. Auch diese bekannte Armierung kann 
wegen der radialen Verdrangung nach innen der Faser- 
verstarkung bzw. wegen der Faserunterbrechung in den 
radial auBeren Bereichen keine hohen Scherkrafte auf- 
nehmen. 

Demzufolge ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, eine Verbindungsvorrichtung bereitzustellen, wel- 
che eine erhohte Festigkeit aufweist und die Aufnahme 
von hohen Kraften, insbesondere Zugkraften oder 
Scherkraften in einem radial auBeren Bereich, ermog- 
Iicht Es ist weiterhin Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung ein Verfahren zu der Herstellung einer Verbin- 
dungsvorrichtung, eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
eines Verfahrens zur Herstellung einer Verbindungs- 
vorrichtung bereitzustellen, welche deren einfache und 
kostengunstige Herstellung ermdglicht Es ist weiterhin 
Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine vorteilhafte 
Verwendung der Verbindungsvorrichtung anzugeben. 

Diese Aufgabe wird durch eine Verbindungsvorrich- 
tung nach Anspruch 1, ein Verfahren nach Anspruch 12, 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung eines Verfahrens 
zur Herstellung einer Verbindungsvorrichtung nach 
Anspruch 16 oder durch eine Verwendung einer Verbin- 
dungsvorrichtung nach Anspruch 21 geldst Bevorzugte 
Ausfuhrungsfonnen der vorliegenden Erfindung sind in 
den UnteransprQchen enthalten. 

Die Erfindung stelit eine Verbindungsvorrichtung, 
insbesondere einen Felsanker, bereit, welche umfaBt: 
einen Grundkorper, zumindest einen Vorsprung und ein 
Kernelement, wobei der Grundkdrper und/oder der 
Vorsprung aus einem Polymer gebiidet und mit einem 
oder mehreren Verstarkungselementen verstarkt ist 
bzw. sind Demzufolge weist die erfindungsgemaBe Ver- 
bindungsvorrichtung eine erhohte Festigkeit auf. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung sind der Grundkorper und der Vorsprung einsttik- 
Idg gebiidet Dies erlaubt einen stabilen und kostengun- 
stigen Aufbau der Verbindungsvorrichtung, wobei die 
Verstarkungselemente bzw. Fasern sowohl in dem 
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Grundkorper als auch in dem Vorsprung veriaufen kon- 
nea 

Weiterhin bevorzugt ist das Polymer ein Duroplast, 
insbesondere eine Mischung aus Epoxidharz und Har- 
5 ter, ein Polyesterharz und/oder ein Vinylesterharz, wo- 
bei besonders bevorzugt die Verstarkungselemente in 
dem Grundkorper und/oder zumindest teiiweise in dem 
Vorsprung eingebettet sind. Demzufolge kann die Ver- 
bindungsvorrichtung ein erhohtes Mafl an Kraften, ins- 

io besondere Zug- und Scherkrafte aufnehmen, wobei die 
im Bereich des Vorsprungs verlaufendcn Verstarkungs- 
elemente diesem eine erhohte Festigkeit verleihen. 

Besonders bevorzugt sind bzw. umfassen die Verstar- 
kungselemente gelangte Endiosfasem, insbesondere ge- 

15 langte endlose Glasfasern, Rovings, Metalldrahte, Tex- 
til% Aramid-, Kohle- und/oder Metallfasern, wobei be- 
vorzugt die Verstarkungselemente im wesentlichen in 
Langsrichtung der Verbindungsvorrichtung veriaufen. 
Dementsprechend konnen auf die Verbindungsvorrich- 

20 tung wirkende Krafte, insbesondere Zugkrafte vorteil- 
baft gleichmaBig aufgenommen bzw. abgefuhrt werden. 

Am bevorzugtesten weist das Kernelement zumin- 
dest einen Kernvorsprung auf, welcher bevorzugt im 
wesentlichen dem Vorsprung entspricht Demzufolge 

25 veriaufen die Verstarkungselemente, insbesondere die 
Fasern entlang des AuBenprofils des Kernelementes 
und werden durch den Kernvorsprung radial nach au- 
Ben, bevorzugt entsprechend dem Vorsprung bzw. in 
dessen Nahe bzw. Bereich verschoben. 

30 Nach einer weiteren bevorzugten AusfQhrungsform 
ist der Vorsprung auf der AuBenseite des Grundkdrpers 
zumindest bereichsweise vorgesehen. 

Weiterhin bevorzugt ist der Vorsprung als ein um- 
fanglich, zumindest bereichsweise zusammenhangendes 

35 Gewinde vorgesehen bzw. weist er ein solches auf. 
Demzufolge ist eine kostengunstige Herstellung der 
Verbindungsvorrichtung durch ein kontinuierliches 
Verfahren moglich. 
Besonders bevorzugt ist das Kernelement im wesent- 

40 lichen mittig im Grundkorper angeordnet Die Verbin- 
dungsvorrichtung ist somit in Umfangsrichtung im we- 
sentlichen symmetrisch aufgebaut, wodurch eine 
GleichmaBigkeit der Krafteabfuhrung erreicht wird. 
Am bevorzugtesten weist die Verbindungsvorrich- 

45 tung weiterhin ein einstuckig mit dem Grundkdrper 
ausgebildetes, rait dem Verstarkungselement zumindest 
teiiweise verstarktes stabformiges Element auf, wobei 
bevorzugt das Verstarkungselement in dem stabfarmi- 
gen Element im wesentlichen in Langsrichtung ange- 

50 ordnet ist Dementsprechend ist die Verbindungsvor- 
richtung insbesondere als Felsanker besonders geeig- 
net 

Weiterhin stelit die Erfindung ein Verfahren zur Her- 
stellung einer Verbindungsvorrichtung, insbesondere ei- 

55 ner erfmdungsgemaBen Verbindungsvorrichtung, be- 
reit, welches folgende Schritte umfaBt; Anordnen von 
zumindest einem Verstarkungselement in einer insbe- 
sondere geoffneten oder geschlossenen Verbindungs- 
vorrichtungsform; Benetzen bzw. Tranken des Verstar- 

eo kungselementes mit einem Polymer; Anordnen von ei- 
nem Kernelement in der Verbindungsvorrichtungsform; 
und Ausharten des Polymers. 

Nach einer bevorzugten Ausfimrungsfoim der Erfin- 
dung umfaBt der Kernelementanordnungsschritt das 

65 Anordnen bzw. Verformen des Verstarkungselementes, 
bevorzugt zumindest teiiweise entlang eines Ruck- 
sprunges, wobei als Verstarkungselemente gelangte 
Endiosfasem, insbesondere gelangte endlose Glasfa- 
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sera, Metalidrahte, Textil- t Aramid-, Kohle- und/oder 
Metallfasern verwendet werdeo. 

Weiterhin bevorzugt umfaBt der Kernelementanord- 
nungsschritt das Eindrehen bzw. EinfUhren des Kernele- 
mentes in einen Zwischenraum der Verbindungsvor- 
richtungsform. Es ist somit mdglich Verbindungsvor- 
richtungen mit einer beliebigen Langsausdehnung her- 
zustellen, da das Eindrehen des Kernelementes insbe- 
sondere mit einer Bewegung in Langsrichtung des 
schon hergestellten bzw. extrudierten Teils der Verbin- 
dungsvorrichtung mdglich ist Weiterhin ermoglicht das 
Eindrehen eine einfache Verdrangung der Verstar- 
kungselemente in Radialrichtung, wodurch insbesonde- 
re ein Verschieben dieser in eine oder mehrere Ausneh- 
mungen der Verbindungsvorrichtungsform erleichtert 
wird 

Besonders bevorzugt, umfaBt das Verfahren einen 
oder mehrere folgender Schritte: Bilden von einem oder 
mehreren Vorspriingen auf zumindest Bereichen der 
Verbindungsvorrichtung, insbesondere durch Vorsehen 
von einem oder mehreren Rucksprungen in der Verbin- 
dungsvorichtungsfonn; Abrollen von Endlosfasem, ins- 
besondere von endlosen Glasfasern bzw. Rovings als 
Verstarkungselemente; Anordnen, bevorzugt radiales 
Verschieben bzw. Pressen bzw. DrQcken bzw. Verfor- 
men der Verstarkungselemente, insbesondere der Fa- 
sern zwischen einem oder mehreren Vorspriingen des 
Kernelementes und Rucksprttngen der Verbindungs- 
vorrichtungsform; SchJieBen von Teilen der Verbin- 
dungsvorrichtungsform, bevorzugt zum radialen Pres- 
sen der Verstarkungselemente, insbesondere der Fasern 
zwischen einem oder mehreren Vorspriingen des Kern- 
elementes und Rucksprungen der Verbindungsvorrich- 
tungsform; Umwickeln der Verstarkungselemente mit 
einem Gewebe, insbesondere einer Gaze, oder einem 
Monofilament, welches sich bevorzugt fiber die gesamte 
LSnge des Verbindungselementes und/oder Stab er- 
strecken; und/oder Langen der Verbindungsvorrich- 
tung. 

Die Erfindung stellt weiterhin eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung eines Verfahrens, insbesondere des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, zur Herstellung einer Ver- 
bindungsvorrichtung, insbesondere der erfindungsge- 
maBen Verbindungsvorrichtung, bereit, welche umfaBt 
eine Verbindungsvorrichtungsform mit dem negativen 
Abdruck von zumindest einem Vorsprung der Verbin- 
dungsvorrichtung, eine Polymerzufuhreinrichtung, eine 
Vereta>kungseIementzufQhreinrichtung zum ZufOhren 
von zumindest einem Verstarkungselement, und eine 
Keraelementanordnungseinrichtung zum Anordnen ei- 
nes Kernelementes in der Verbindungsvorrichtungs- 
forms 

Nach einer bevorzugten AusfOhrungsform der Erfin- 
dung dreht die Keraelementanordnungseinrichtung das 
Kerneiement in einen Zwischenraum der Verbindungs- 
vorrichtungsform ein bzw. fuhrt diesen darin ein, wobei 
bevorzugt das Verstarkungselement radial verschoben 
bzw. verforrat wird. 

Weiterhin bevorzugt weist die Polymerzufuhreinrich- 
tung eine bevorzugt urnfanglich angeordnete Duse auf 
zum Benetzen bzw, Tranken der Verstarkungselemente 
mit einem Polymer, insbesondere mit einer Mischung 
aus Epoxidharz und Harter, einem Polyesterharz und/ 
oder einem Vinylesterharz bzw. einem anderen handels- 
Gblichen Duroplastsystem und/oder einem anderen 
(handelsublichen) thermoplastischen Polymer. 

Besonders bevorzugt weist die Vorrichtung weiterhin 
eine Einrichtung zum Langen der Verstarkungselemen- 
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te, eine Einrichtung zum Abziehen und Fordern der 
Verstarkungselemente und/oder eine Einrichtung zum 
Ausharten, bevorzugt HeiBhaYten des insbesondere du- 
roplastischen Polymers, bevorzugt mittels Infrarot- 
s und/oder UV-Strahlen und/oder mittels HF-Kontakt- 
HeiBluftauf. 

Am bevorzugtesten weist die Verstarkungselement- 
zufuhreinrichtung bzw. Ablaufgatter Rollen bzw. Spu- 
len zum Lagern von endlosen Glasfasern, Rovings, Me- 
io taiJdrahte, Textil-, Aramid-, Kohle- und/oder Metallfa- 
sern und/oder eine Lochplatte mit bevorzugt einer 
kreisformigen Lochanordnung auf, wobei die Glasfa- 
sern, Rovings, Metalidrahte, Textil-, Aramid-, Kohle- 
und/oder Metallfasern besonders bevorzugt durch die 
is Lochplatte zum Duseneinlauf bzw. PolymerzufQhrein- 
richtung gefuhrt werden. 

Die Erfindung lehrt weiterhin eine Verwendung der 
erfindungsgemaBen Verbindungsvorrichtung fur Fels- 
anker, Schrauben, GerOste, Rohrverbindungen, Gestan- 
20 ge, Masten, Aufhangungen, Betonarmierungen, Zug- 
stangen und/oder fur Schaltstangen, insbesondere elek- 
trisch nicht leitende Schaltstangen. 

Weitere Aufgaben, Merkmale und Vorteile der vor- 
liegenden Erfindung werden aus der folgenden, beispieJ- 
25 haften Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsformen 
mit Bezug auf die Zeichnung ersichtlich werden, wobei 
gleiche oder ahniiche Elemente mit gleichen Bezugszei- 
chen versehen sind 
Fig. 1(A) ist eine Ansicht, teilweise im Schnitt einer 
30 Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Verbin- 
dungsvorrichtung; 

Fig. 1(B) ist eine Schnittansicht entlang eines TeiJs der 
in Fig, 1(A) gezeigten Verbindungsvorrichtung; 
Fig. 2 ist eine schematische Darstellung einer Ausffih- 
35 rungs form der erfindungsgemaBen Vorrichtung zur 
Durchfuhrung eines Verfahrens zur Herstellung einer 
Verbindungsvorrichtung ; 

Fig. 3 ist eine vergroBerte Teilansicht der in Fig- 2 
gezeigten Vorrichtung; und 
40 Fig. 4 (a) bis (f) sind schematische Darstellungen einer 
Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens 
zur Herstellung einer Verbindungsvorrichtung, wobei 
Fig. 4(b) ein Schnitt entlang A- A in Fig. 4(a) ist und 
Fig. 4<d) ein Schnitt entlang B-B in Fig- 4(c) ist 
45 Die in Fig. 1 gezeigte Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Verbindungsvorrichtung weist einen 
Grundkdrper 10 aus einem Polymer auf. An Bereichen 
der AuBenurnfangsflache des Grundkdrpers 10 ist zu- 
mindest ein radial vorspringender, insbesondere gewin- 
so defdrmiger Vorsprung 20 vorgesehen, wobei der Vor- 
sprung 20 bevorzugt einstOckig bzw. integral aus dem 
gleichen Polymer wie der Grundkdrper 10 gebildet ist 
Der Grundkdrper 10 und/oder der Vorsprung 20 sind 
mit Verstarkungselemente verstarkt, welche bevorzugt 
55 in dem Polymer eingebettet sind Als Verstarkungsele- 
mente eignen sich z. B. gelangte bevorzugt langsgerich- 
tete Endlosfasem, Glasfasern, Metalidrahte bzw.-litzen, 
Kunststoff-, Textil-, Aramid-, Kohl- und/oder Metallfa- 
sern oder dgL 

6o Innerhalb des Grundkdrpers 10 ist ein Kern bzw. 
Kerneiement 30 angeordnet, welches einen oder mehre- 
re Kernvorspriinge 32 an bzw. auf seiner AuBenurn- 
fangsflache aufwetst Der Kernvorsprung32 ist in einem 
Bereich angeordnet, welcher dem Vorsprung 20 an dem 
65 Grundkdrper 10 entspricht, und zwar radial nach innen 
beabstandet, so daB Flacben bzw. Bereiche des Kern- 
vorsprunges 32 im wesentJichen parallel zu Flachen des 
Vorsprungs 20 verlauf en bzw. angeordnet sind Die Ver- 
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stSrkungselemente 12 sind in dem Grundkorper 10 und/ 
oder in den Vorsprilngen 20 eingebettet und verlaufen 
in Langsrichtung der Verbindungsvorrichtung, wobei 
die Verstarkungselemente 12 eine den Kernvorsprun- 
gen 32 abgemndet entsprechenden welligen Verlauf 
aufweisen und bereichsweise im wesentlichen parallel 
zu den KernvorsprOngen 32 angeordnet sind. Sorait ver- 
laufen zumindest ein Teil der Verstarkungselemente 12 
endang der Oberfl&che des Vorsprungs 20 und verstar- 
ken diesen, wodurch der Vorsprung 20 eine hdhere Fe- 
stigkeit im Vergleich zu jenen gemaB dem Stand der 
Technik aufweisen. 

Als nachstes wird eine Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaflen Vorrichtung zur Hersteilung einer Ver- 
bindungsvorrichtung mit Bezug auf Fig. 2 und 3 be- 
schrieben werden, wobei die Verbindungsvorrichtung 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsge- 
maBen Verbindungsvorrichtung entspricht 

In einem (nicht dargestellten) Kneter wird ein Harz 
hergestellt, und zwar bevorzugt aus 100 Teilen Epoxide 
harz (DOW D.EJt 330), 90 Teilen Harter (XZ 87 744.00) 
und 1,5 Teilen Beschleuniger (K54), und einem Druckge- 
faB 54 zugefuhrt Auf Spuien 51 gewickelte Rovings 12 
werden durch eine Lochpiatte 52 in eine Duseneinrich- 
tung bzw, Duse 54 im wesentlichen entlang einer Langs- 
richtung eingef iihrt und mit dem Polymer getrankt bzw. 
benetzt Die getrankten Rovings bzw. Fasern 12 werden 
dann in einer Verbindungsvorrichtungsform bzw. Ge- 
windeform 56 angeordnet, welche mit Rucksprungen 
56a versehen ist Das Harz wird, wie in Fig. 3 dargestellt, 
durch Harzeinlasse 55a einem Innenraum 55e der DO- 
seneinrichtung 55 zugefuhrt, wo die Fasern 12 mit dem 
Harz benetzt werden. Die Fasern 12 werden durch zu- 
mindest einen Fasereinlafl 55d in die Dfiseneinrichtung 
55 bevorzugt radial nach innen zulaufend eingefuhrt 
und werden aus Faserauslassen 55f aus der Dusenein- 
richtung 55 bevorzugt parallel zu einer Langsachse ver- 
iaufend ausgelassen. Die Daseneinrichtung 55 weist ei- 
nen AuBenteil 55b und einen Innenteil 55c auf, welche 
konzentrisch zueinander angeordnet sind- 

Die Fasern 12, deren Mischungsverhaltnis bevorzugt 
aus 40 bis 20 Teilen Harzmischung und 60 bis 80 Teilen 
Glasfasern besteht, sind bevorzugt gleichma&ig entlang 
der Innenumfangsflache des Innnenraumes bzw. Off- 
nung der Verbindungsvorrichtungsform 56 verteilt an- 
geordnet und verlaufen im wesentlichen parallel zu der 
Langsachse des Innenraum es, wobei die Fasern 12 be- 
vorzugt durch eine (nicht dargestellte) Dehnungsein- 
richtung bzw, Abzugseinrichtung in der Langsrichtung 
leicht gedehnt bzw. unter Zug bzw, Spannung gelegt 
werden. 

Ein Kerneleraent bzw. Kern 30 wird durch eine (nicht 
dargestellte) Kemelementenanordnungseinrichtung 
zwischen den Fasern 12 bevorzugt konzentrisch in dem 
Innenraum der Verbindungsvorrichtungsform 56 ange- 
ordnet Um die Anordnung des Kernelementes 30 zwi- 
schen den Fasern 12 zu erleichtem, insbesondere um die 
Fasern 12 besser zu verdrangen bzw. verschieben, weist 
das Kernelement 30 an dem vorderen Ende einen be- 
vorzugt im wesentlichen konisch zulaufenden Vorder- 
teil auf. Das Kernelement 30 ist weiterhin mit einem 
oder mehreren KernvorsprOngen 32 vorgesehen, wel- 
che im wesentlichen dem oder den Rucksprimgen 56a 
der Verbindungsvorrichtungsform entsprechen. Das 
Kernelement 30 wird bevorzugt um seine Langsachse 
gedreht, so daB der gewindeformig ausgestaltete Kern- 
vorsprung 32 in den gewindeformig ausgestalteten 
ROcksprung 56a der Verbindungsvorrichtungsform 56 



eingreifen kann. Da zwischen dem ROcksprung 56a und 
dem Kernvorsprung 32 die mit Harz benetzten Fasern 
angeordnet sind, werden diese beim Einfflhren des 
Kernelementes 30 radial nach auBen verschoben, wobei 
5 die Fasern 12 insbesondere in die Riicksprunge 56a der 
Verbindungsvorrichtungsform 56 verschoben bzw. ver- 
drangt werden. Die Fasern 12 sind somit bereichsweise 
in dem ROcksprung 56a und in Bereichen zwischen dem 
Kernvorsprung 32 angeordnet und verstarken somit 
io den zu bildenden Vorsprung 20 an den Grundkorper 10. 
Einstuckig mit dem Grundkorper 10 kann ein stabfor- 
miges Element 14 ausgebOdet werden, welches je nach 
Anwendungsform beliebig lang ausgestaltet werden 
kann. 

is Die Vorrichtung umfaBt weiterhin einen Hochfre- 
quenz-, HeiBluft-, UV- und/oder IR-Hartungsofen bzw. 
-kanal 57, einen Abzug 58 und eine Schneideinrichtung 
59 zum Trennen von zwei aufeinander folgenden Ver- 
bindungsvorrichtungen 60. 

20 Bevorzugt wird mittels einer (nicht dargestellten) 
Umwicklungseinrichtung bevorzugt direkt nach der 
Duseneinrichtung der rohrformige Glasfaserstrang mit 
einem f ein em Gazeband (Baumwoll-, Kunststoff oder 
Gias) umwickelt und durch das Gazeband zu einem voll- 

25 stabahnlichen Gebilde geformt Es entsteht ein harz- 
feuchter, im Querschnitt runder Glasfaserstrang. 

In einer nicht dargestellten Ausfilhrungsform der 
Vorrichtung zum Herstellen einer Verbindungsvorrich- 
tung, ist die Verbindungsvorrichtungsform aus zwei 

30 oder mehreren getrennten Formteilen gebildet und es 
wird zunachst das Kernelement mit einem daran gebil- 
deten Kernvorsprung zwischen den Formteilen ange- 
ordnet AnschlieBend werden die Fasern um das Kern- 
element bevorzugt irn wesentlichen in Langsrichtung 

35 angeordnet Sodann werden die Formteile zusammen- 
gefOgt, wobei in den Formteilen vorgesehene Riick- 
sprunge dem Kernvorsprung entsprechen und zumin- 
dest teilweise in diese eingreifen. Die zwischen Kernele- 
ment und Formteilen angeordnete Fasern "legen" bzw. 

40 verformen sich dann derart, daB sie die Zwischenraume 
zwischen Kernelement und Formteilen ausfullen, so daB 
sie bereichsweise in dem oder den VorsprOngen der 
Verbindungsvorrichtung verlaufen. 

Nachfolgend wird eine Ausfuhrungsform des erfin- 

45 dungsgemaBen Verfahrens zur Hersteilung einer Ver- 
bindungsvorrichtung mit bezug auf Fig- 4(a) bis (f) be- 
schrieben werden, wobei die Verbindungsvorrichtung 
einer erfindungsgernaBen Ausfuhrungsform entspricht 
Eine Verbindungsvorrichtung 56 mit zumindest ei- 

so nem, bevorzugt gewindeformig ausgestalteten Ruck- 
sprung 56a ist bevorzugt aus zwei Formteilen 56 r und 
56" gebildet Mit einem Polymer getrankte Verstar- 
kungselemente bzw, Fasern 12 werden im wesentlichen 
in Langsrichtung in einen Innenraum der Verbindungs- 

55 vorrichtungsform 56 eingefuhrt, wobei die Fasern 12 
bevorzugt im wesentlichen ringformig angeordnet wer- 
den (vgl Fig. 4(d)). m 

Ein Kernelement 30 mit zumindest einem, dem Ruck- 
sprung 56a entsprechenden bevorzugt gewindefSrmi- 

60 ger Kernvorsprung 32 wird in den Innenraum der Ver- 
bindungsvorrichtungsform 56 im wesentlichen entlang 
der Langsachse, bevorzugt mittig eingefOhrt, wobei das 
Kernelement 32 bevorzugt um die Langsachse gedreht 
wird (Pfeil D in Fig, 4(e)), wodurch der gewindefSrmige 

65 Kernvorsprung 32 in den ROcksprung 56a eingreift Die 
Fasern 12 werden somit durch den Kernvorsprung 32 
radial nach auBen verformt und werden in den Riick- 
sprungen 56a angeordnet 
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Das Polymer wird sodann ausgehartet und die Form- 
teile 56' und 56" geoffnet 

In den vorangehenden Ausfuhrungsformen sind die 
Verbinduugsvorrichtungen mit zurnindest einem bevor- 
zugt gewindeformigen Vorsprung 20 beschrieben wor- 5 
den. Der Vorsprung 20 kann jedoch je nacb Anwen- 
dungsgebiet auch ringformig, im Schnitt dreiecksfonnig, 
trapezformig, poligonartig oder unregelmaBig ausgebil- 
det sein. 

Die vorangehend beschriebene Verbindungsvorrich- io 
tung eignet sich insbesondere fur Felsanker, Schrauben, 
Geriiste, Rohrverbindungen, Gestange, Masten, Auf- 
hangungen, Betonarmierungen, Zugstangen und/oder 
fur Schaltstangen, insbesondere elektrisch nicht leitende 
Schaltstangen oder dgL, z B. nicht magnetische, dielek- 15 
trische Teile. 

Patentanspruche 

1. Verbindungsvorrichtung, insbesondere Felsan- 20 
ker, welche umfaBt: einen Grundkorper (10), zu- 
mindest einen Vorsprung (20) und ein Kernelement 
(30), wobei der Grundkorper (10) und/oder der 
Vorsprung (20) aus einem Polymer gebildet und mit 
einem oder mehreren Verstarkungseiementen (12) 25 
verstarkt ist bzw. sind 

2. Verbindungsvorrichtung nach Anspruch 1, wobei 
der Grundkorper (10) und der Vorsprung (20) ein- 
stuckig gebOdet sind 

3. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 30 
gehenden Anspruchen, wobei das Polymer ein Du- 
roplast, insbesondere erne Mischung aus Epoxid- 
harz und Hatter, ein Polyesterharz und/oder ein 
Vinylesterharz oder ein Thermoplast ist 

4- Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 35 
gehenden Anspruche, wobei die Verstarkungsele- 
mente (12) in dem Grundkorper (10) und/oder zu- 
mindest teilweise in dem Vorsprung (20) eingebet- 
tetsind 

5. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 40 
gehenden Anspruche, wobei die Verstarkungsele- 
mente (12) gelangte Endlosfasern, insbesondere ge- 
langte endlose Glasfasern, Rovings, Metalldr&hte 
Glas-, Textil-, Metall-, Aramid-, Kohlefasem und/ 
oder Bor oder Silizium enthaltende Fasern sind, 45 
wobei die Verstarkungselemente (12) bevorzugt in 
einer Ebene gerade und in einer anderen Ebene 
gewellt verlauf en, 

6. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Anspruche, wobei die Verst&rkungseie- 50 
mente (12) im wesentiichen in Langsrichtung der 
Verbindungsvorrichtung verlauf en. 

7. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Anspruche, wobei das Kernelement (30) 
zumindest einen Kernvorsprung (32) aufweist, wel- 55 
cher bevorzugt im wesentiichen dem Vorsprung 
(20) entspricht 

8. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Anspruche, wobei der Vorsprung (20) auf 
der AuBenseite des Grundkorpers (10) zumindest 60 
bereichsweise vorgesehen ist 

9. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Anspruche, wobei der Vorsprung (20) als 
ein umfanglich, zumindest bereichsweise zusam- 
rnenhangendes Gewinde vorgesehen ist 65 

10. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Anspruche, wobei das Kernelement (30) 
im wesentiichen mittig im Grundkorper (10) ange- 



ordnet ist 

11. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Anspruche, welches weiterhin ein ein- 
stQckig rait dem Grundkorper (10) ausgebildetes, 
mit dem Verstarkungselement (12) zumindest teil- 
weise verstarktes stabformiges Element (14) auf- 
weist, wobei bevorzugt das Verstarkungselement 
(12) in dem stabformigen Element (14) im wesentii- 
chen in Langsrichtung angeordnet ist 

12. Verfahren zur Herstellung einer Verbindungs- 
vorrichtung, insbesondere nach einem der vorange- 
henden Anspruche, welches folgende Schritte um- 
faBt: 

Anordnen von zumindest einem Verstarkungsele- 
ment (12) in einer Verbindungsvorrichtungsform 

Benetzen bzw. Tranken des Verstarkungselemen- 
tes (12) mit einem Polymer; 

Anordnen von einem Kernelement (30) in der Ver- 
bindungsvorrichtungsform (56); und Ausharten des 
Polymers. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Kern- 
elementanordnungsschritt das Anordnen bzw- Ver- 
formen des Verstarkungselementes (12), bevorzugt 
zumindest teilweise entlang eines Rucksprunges 
(56a) umfaBt, wobei als Verstarkungselemente (12) 
gelangte Endlosfasern, insbesondere gelangte end- 
lose Glasfasern, Rovings, Metalldrahte Glas-, Tex- 
til-, Metall-, Aramid-, Kohlefasem und/oder Bor 
oder Silizium enthaltende Fasern verwendet wer- 
den. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, wobei der 
Kernelementanordnungsschritt das Eindrehen des 
Kernelementes (30) in einen Zwischenraum der 
Verbindungsvorrichtungsform (56) umfaBt 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
welches weiterhin einen oder mehrere folgender 
Schritte umfaBt: 

Bilden von einem oder mehreren Vorsprungen (20) 
auf zumindest Bereichen der Verbindungsvorrich- 
tung; 

Abrollen von Endlosfasern, insbesondere von erid- 
losen Glasfasern als Verstarkungselemente (12); 
Anordnen, bevorzugt radiales Verschieben bzw. 
Pressen bzw. Drflcken bzw. Verformen der Ver- 
starkungselemente (12), insbesondere der Fasern 
zwischen einem oder mehreren Vorsprungen (32) 
des Kernelementes (30) und ROcksprungen (56a) 
der Verbindungsvorrichtungsform (56); 
SchlieOen von Teilen der Verbindungsvorrich- 
tungsform (56), bevorzugt zum radiaien Pressen 
der Verstarkungselemente (12), insbesondere der 
Fasern zwischen einem oder mehreren Vorsprun- 
gen (32) des Kernelementes (30) und ROcksprungen 
(56a) der Verbindungsvorrichtungsform (56); 
Umwickeln der Verstarkungselemente (12) mit ei- 
nem Gewebe, insbesondere einer Gaze; und/oder 
Langen der Verbindungsvorrichtung,. 
16. Vorrichtung zur DurchfuJirung eines Verfah- 
rens zur Herstellung einer Verbindungsvorrich- 
tung, insbesondere nach einem der Anspruche 12 
bis 15, welche umfaBt: 

eine Verbindungsvorrichtungsform (56) mit dem 
negativen Abdruck von zumindest einem Vor- 
sprung (20) der Verbindungsvorrichtung, 
eine PolymerzufQhreinrichtung (54,55), 
eine Verstarkungselementzufulu-emrichtung (51, 
52) zum ZufGhren von zumindest einem Verstar- 
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kungseleraent (12), insbesondere Glasfaserbundel, 

eine Kernelementanordnungseinrichtung zum An- 
ordnen eines Kernelementes (30) in der Verbuv 
dungsvoirichtungsform(56X u m 5 

17. Vorrichtung nacb Anspruch 16, wobei die Kern- 
elementanordnungsebirichtung das Kernelement 
(30) in einen Zwischenraum der Verbindungsvor- 
richtungsfonn (56) eindrebt, wobei bevorzugt das 
Verstarkungselement (12) radial verschoben bzw. \q 
verformtwird. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, wobei 
die Polyamiteunjhreiiiricbtung (54, 55) eine bevor- 
zugt umfanglich angeordnete DQse (55) aufweist 
zum Benetzen bzw. Tranken der Verstarkungsele- is 
mente (12) mit einem Polymer, insbesondere mit 
einer Mischung aus Epoxidharz und Harter, einem 
Polyesterharz und/oder einem Vbylesterharz oder 
einem Duro- oder Thermoplast, wobei die Polya- 
midzumhreinrichtung (55, 54) bevorzugt weiterhin 20 
ein PoIymerdruckgefaB (54) aufweist 

19. Vorrichtung nach einem der vorangehenden 
Anspruche 16 bis 18, welche weiterhin eine Einrich- 
tung (59) zum Langen der Verstarkungseiemente 
(12) und/oder eine Einrichtung (57) zum Ausharten 25 
des Polymers, bevorzugt mittels Infrarot-, Ultravio- 
lettstrahlen, Hochfrequenzwellen und/oder HeiB- 
luft und/oder eine mitlaufende beheizte Formvor- 
rich tung aufweist 

20. Vorrichtung nach einem der vorangehenden 30 
Anspruche, wobei die Verstarkungselementzufuhr- 
einrichtung (51, 52) Spulen (51) zum Lagern von 
endlosen Glasfasern, Rovings, Metalldrahte Glas-, 
Textih Metall-, Aramid-, Kohlefasem und/oder 
Bor oder Silizium enthaltende Fasern und/oder ei- 35 
ne Lochplatte (52) aufweist, wobei die endlosen 
Glasfasern, Rovings, Metalldrahte Glas-, Textik 
Metall-, Aramid-, Kohlefasem und/oder Bor oder 
Silizium enthaltende Fasern bevorzugt mittels der 
Lochplatte (52) in gewunschter Anordnung in die 40 
Polyraerzuffilireinrichtung (54, 55) zugefuhrt wer- 
den. 

21. Verwendung einer Verbindungsvorrichtung 
nach einem der Anspruche 1 bis 11 fur Felsanker, 
Schrauben, Geriiste, Rohrverbindungen, Gestange, 4s 
Masten, Aufhangungen, Betonarmierungen, Zug- 
stangen, dielektrische Zugvorrichtungen, gewinde- 
fdrmige Vorrichtungen und/oder fur Schaltstangen, 
insbesondere elektrisch nicht leitende Schaltstan- 
gen. 50 
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